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54 Method for production of a component, having at least one split running face, for rolling members 

57 The invention relates to a method for 

production of a component (1 1 ), having at least 
one split running face (20), for rolling members, 
the running face being disposed partly on a 
bearing cap (18) and partly on the component 
(13). In the method, a shaped part is first 

produced from a material containing at least [see original for figure] 

0.5 wt% of carbon. The bearing cap (18) is split 

off by means of cracking and the component is 

skin-hardened to a hardness of at least 56 

HRC at least in the region of the running face 

(20). In particular, the invention relates to a 

method for production of a connecting rod with 

split connecting-rod big end (15). 
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) Verfahren zum Herstellen eines Bauteils mit wenigstens einer geteilten Laufflache fur Walzkorper 

) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Bauteils (11) mit wenigstens einer geteilten, zum Teil auf 
einem Lagerdeckel (18) und zum Teil auf dem BauteiJ (13) 
befindlichen Laufflache (20) fur Walzkorper. Bei dem Verfah- 
ren wird zunachst ein Formteil a us einem Werkstoff mit 
wenigstens 0,5 Gewichts-% Kohienstoff hergestellt Der 
Lagerdeckel (18) wird mittels Bruchtrennung abgetrennt und 
das Bauteil zumindest im Bereich der Laufflache (20) durch 
Randschichtharten mit einer Harte von wenigstens 55 HRC 
versehen. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zum Herstellen eines Pleuels mit geteiltem Pleuelkopf (15). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahrei; zum Herstellen 
eines Bauteils mit wenigstens einer ge;eilten, zum Teil 
auf einem Lagerdeckel und zum Teil auf dem Bauteil 
befindlichen Laufflache fur Walzkorper. 

Derartige Bauteile kdnnen beispielsweise als Pleuel 
mit einem kleinen Pleuelauge, einem Schaft und einem 
groBen Pleuelauge ausgebildet sein, wobei das groBe 
Pleuelauge einen geteilten Lagersitz fur die Lagerung 
des Pleuels an der Kurbelwelle aufweist Da sich die 
Erfindung insbesondere auf die Herstellung eines Pleu- 
els bezieht, ist im folgenden iiberwiegend von einem 
Pleuel die Rede, ohne das damit eine Beschrankung ver- 
bunden sein soil. 

Ein Pleuel wird im allgemeinen dadurch hergestellt, 
daB zunachst ein Formteil, z. B. durch Schmieden, Gie- 
Ben oder pulvermetallurgische Verfahren, hergestellt 
wird, wobei das InnenmaB des groBen Pleuelauges im 
Bereich der zukunftigen Trennstelle ein AufmaB auf- 
weist An dieser Steile wird das groBe Pleuelauge, z. B. 
durch Sagen, getrennt, wodurch das AufmaB weitge- 
hend beseitigt wird. Die Trennflachen der somit gebilde- 
ten Pleuelkappe einerseits und des restlichen Pleuels 
andererseits werden in einem weiteren Verfahrens- 
schritt paBgenau, z. B. durch Schleifen, bearbeitet. Die 
Pleuelkappe wird in fertigem Zustand mittels Pleuelsch- 
ichen Pleuel befestigt, wobei die 
dazu erforderlichen scnr*. ^nl5cher vor oder nach der 
Trennung gebohrt werden kdnnc^. > zusammengesetz- 
tern Zustand des Pleuels erfolgt ansciulr-^end die me- 
chanische Bearbeitung des Lagersitzes zur A^fnahme 
von Lagerschalenhalften, die zwischen Pleuel und iC-'r- 
belwelle unter Bildung eines Gleitlagers angeordnet 
sind. 

Ein anderes Verfahren zum Abtrennen der Pleuel- 
kappe von dem restlichen Pleuel ist aus der DE- 
PS 38 06 236 bekannt, bei welchem die Pleuelkappe 
durch Bruchtrennung vom restlichen Pleuel getrennt 
wird. Dabei wird als Trennflache eine Bruchflache mit 
groBer, unregelmaBiger Oberflache erzeugt, wodurch 
ein seitlicher Versatz der Pleuelkappe auf dem restli- 
chen Pleuel nahezu ausgeschlossen ist Damit wird zum 
einen erreicht, daB die Fixierung der Lagerschalen in 
dem Lagersitz des Pleuels verbessert wird, und zum 
anderen, daB nur die jeweils abgetrennte Pleuelkappe 
auf dem jeweils restlichen Pleuel befestigt werden kann, 
da die Bruchoberflache einzigartig ist Verwechslungen 
von Einzelteiien, z. B. bei der Montage oder Reparatur 
des Motors, werden dadurch ausgeschlossen. 

Je nach Ausbildung des Motors kann es zweckmaBig 
oder sogar erforderlich sein, daB anstelle der fiblicher- 
weise verwendeten Gleitlagerung des Pleuels an der 
Kurbelwelle eine Walzlagerung, insbesondere fiber Na- 
dellager vorgesehen wird. Dies ist beispielsweise bei 
groBvolumigen Motoren oder Kleinstmotoren der Fall 

Bei der Anordnung von Walzkorpern zwischen Kur- 
belwelle und Pleuel ist es erforderlich, daB auch die 
auBere Laufflache, also die auf dem Pleuel angeordnete 
Laufflache, eine hohe Harte aufweist, urn der stetigen 
Beanspruchung durch die Walzkorper standzuhalten. 
Weiterhin ist es aus Montagegriinden erforderlich, daB 
auch diese Laufflache als geteilte Laufflache ausgebildet 
ist Die Verwendung von ublichen Lagerschalenhalften 
oder von entsprechend ausgebildeten auBeren Laufrin- 
gen fur die Walzkdrper ist daher nicht ohne weiteres 
mdglich. Weiterhin wurde durch die gleichzeitige Ver- 
wendung von Walzkorpern einerseits und geteiltem au- 
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Beren Lagerring andererseits das bauliche AusmaB des 
Pleuels und somit die hin- und herbewegbare Masse im 
Motor und dessen Gewicht erhdht werden, wodurch 
u. a. der Kraftstoffverbrauch des Motors ungunstig be- 
einfluBt wiirde. 

Es ist moglich, die Lagersitzflachen des geteilten La- 
gersitzes, z. B. durch Randschichtharten, mit einer fUr 
die Walzlagerung entsprechenden Harte zu versehen. 
Jedoch weisen die Werkstoffe zur Herstellung der Pleu- 
el nicht den erforderlichen Kohlenstoffgehalt auf, da ein 
erhohter Kohlenstoffgehalt sowohl der Umformung als 
auch der mechanischen Bearbeitung entgegensteht Es 
ist daher erforderlich, daB derartige Pleuel vor dem 
Randschichtharten in einer kohlenstoffhaltigen Atmo- 
sphere aufgekohlt werden. Dabei muB beachtet werden, 
daB aufgrund der besonderen Beanspruchung des Pleu- 
els eine Aufkohlung lediglich im Bereich der Laufflache 
erfolgen sollte, so daB mit aufwendigen Vorbereitungs- 
maBnahmen eine Aufkohlung der Randschicht des rest- 
lichen Pleuels verhindert werden muB. 
, Ein weiteres Problem bei der Herstellung eines Bau- 
teils mit einer geteilten Laufflache fur Walzkdrper be- 
steht darin, daB die Walzkorper sich bei jeder Drehbe- 
wegung uber die Trennstelle zwischen Lagerdeckel und 
restlichem Bauteil bewegen. Es ist auch bei sorgfaitig- 
ster mechanischer Bearbeitung nicht auszuschlieBen, 
daB die Trennstelle in Form einer minimalen Trennfuge 
vorhanden bleibt Weiterhin besteht die Gefahr, daB 
durch seitlichen Versatz des Lagerdeckels auf dem rest- 
lichen Bauteil nach der Montage sowohl in radialer als 
auch in axialer Richtung die Trennfuge vergrdBert wird, 
so daB die Laufflache nicht mehr eben ausgebildet ist. 
Beide Erscheinungen fuhren dazu, daB ein fruhzeitiger 
VerschleiB der Walzkorper zu erwarten ist, wodurch ein 
Ausiait des Motors bewirkt werden kdnnte. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Herstellen eines Bauteils mit wenigstens 
einer geteilten Laufflache fur Walzkdrper zu schaffen, 
bei dem die obengenannten Nachteile weitestgehend 
vermieden werden. Weiterhin soli das Verfahren einf ach 
und kostengunstig durchf uhrbar sein. 

Die Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch ge- 
lost, daB aus einem Werkstoff mit wenigstens 0,5 Ge- 
wichts-% Kohlenstoff ein Formteil hergestellt wird, von 
dem der Lagerdeckel mittels Bruchtrennung abgetrennt 
wird, und das Bauteil zumindest im Bereich der Lauffla- 
che durch Randschichtharten mit einer Harte von we- 
nigstens 55, vorzugsweise von wenigstens 60 HRC ver- 
sehen wird. Dabei kann gemaB der Erfindung vorgese- 
hen werden, daB das Abtrennen des Lagerdeckels durch 
Bruchtrennung vor oder nach dem Randschichtharten 
erfolgt Das Formteil kann z. B. mittels pulvermetallur- 
gischer Verfahren, z. B. Sintern oder Sinterschmieden 
hergestellt werden. Dies hat den Vorteil daB ein Werk- 
stoff verwendet werden kann, der einen fur eine Rand- 
schichthartung erforderlichen Kohlenstoffgehalt auf- 
weist, ohne daB zusatzliche AufkohlungsmaBnahmen 
erforderlich sind. Dieser erhdhte Kohlenstoffgehalt 
wirkt sich bei dem im allgemeinen anschlieBenden Urn- 
formprozeB, namlich Kalibrieren oder Schmieden, nach 
dem FormgebungsprozeB nicht storend aus, da nur ge- 
ringe Umformungswege bendtigt werden. Das Abtren- 
nen des Lagerdeckels von dem restlichen Bauteil mittels 
Bruchtrennung hat den Vorteil, daB ein seitlicher Ver- 
satz.sowohl in axialer als auch in radialer Richtung wei- 
testgehend vermieden wird. In Abhangigkeh von-der 
anschlieBenden mechanischen Bearbeitung der Lauffla- 
che kann daher eine Laufflache ohne Trennfugen er- 
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zeugt werden, die auch wahrend des Betriebs erhalten 
bleibt Dies ist moglich, da es sich bei der Nahtlinie 
zwischen den jeweiligen Einzelteiien urn eine auQerst 
feine, unregelmaBige Linie handeit Insbesondere bei 
Nadellagern iiegt somit der Walzkdrper immer mit ei- 
nem Bereich auf einem ebenen Abschnitt des einen oder 
anderen Teils der Laufflache auf, ohne daB er beim 
Obergang zwischen Lagerdeckel und restlichem Bauteil 
eine Trennfuge als solche iiberwinden muB. 

Um eine Bruchtrennung des Lagerdeckels von dem 
restlichen Bauteil an der gewunschten Trennstelle zu 
bewirken, ist es zweckmaBig, daB im Bereich dieser 
Trennstelle zwischen Lagerdeckel und restlichem Bau- 
teil wenigstens eine AnriBkerbe im Bereich der Lauffla- 
che vorgesehen wird Die AnriBkerbe kann beispiels- 
weise durch mechanische Bearbeitung, z. B. Frasen, an 
dem Formteil angebracht werden. Es ist weiterhin mog- 
lich, daB das fur die pulvermetallurgische Herstellung 
des Formteils bendtigte PreBwerkzeug fttr die Formung 
des Grunlings entsprechend ausgebildete Bereiche hat, 
so daB der GrOnling vor dem sich anschlieBenden Sin- 
terprozeB bereits mit den Kerben versehen ist Das An- 
bringen der AnriBkerben im Bereich der Laufflache ist 
deshalb zweckmaBig, da so gew&hrleistet werden kann, 
daB die Verbindungsiinie zwischen den sich gegeniiber- 
liegenden Bruchflachen entlang des Durchmessers der 
kreisrunden Laufflache verlauft und somit eine ein- 
wandfreie Montage des Bauteils mit der zu lagernden 
Welle moglich ist. Derartige AnriBkerben werden je- 
doch auch nach dem Zusammenbau des Bauteils im all- 
gemeinen noch auf der Laufflache vorhanden sein. In 
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist daher 
vorgesehen, daB die AnriBkerbe nach der Bruchtren- 
nung durch mechanische Bearbeitung im wesentlichen 
vollstandig entfernt wird und daB erst danach das Rand- 
schichtharten und die mechanische Feinstbearbeitung 
der Laufflache erfolgt Dies hat den Vorteil, daB die 
mechanische Bearbeitung zur Entfernung der AnriBker- 
be bei einem noch nicht geharteten Bauteil erfolgt so 
daB einfache Werkzeuge dafur ausreichend sind. 

In einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung ist vorgesehen, daB die AnriBkerbe im Bereich 
der Trennstelle eine Tiefe aufweist, die geringer als die 
durch das Randschichtharten erzielbare Hartetiefe be- 
messen ist Bei einer anschlieBenden mechanischen Be- 
arbeitung zur Entfernung der AnriBkerbe ist somit si- 
chergestellt, daB die gehartete Randschicht nicht durch 
diese mechanische Bearbeitung entfernt wird. Weiter- 
hin besteht ein Vorteil darin, daB die mechanische Grob- 
bearbeitung zum Entfernen der AnriBkerbe einerseits 
und die mechanische Feinstbearbeitung zur passungs- 
genauen Fertigung der Laufflache andererseits in einem 
Arbeitsgang, d. h. bei einer Einspannung des Bauteils 
erfolgen kann* 

Es ist gemaB der Erfindung weiterhin moglich, daB 
das Formteil durch Sinterschmieden hergestellt wird. 
Hier kann vorgesehen werden, daB die AnriBkerbe bei 
der Herstellung des Grilnlings mit entsprechend ausge- 
bildeten PreBwerkzeugen erfolgt Zwischen Sintern und 
Schmieden erhait die Oberflache der AnriBkerbe eine 
Schutzschicht, insbesondere eine Oxidschicht, die beim 
anschlieBenden Schmieden zum Formteil nahezu voll- 
standig geschlossen wird Die AnriBkerbe ist somit als 
solche nicht mehr vorhanden, jedoch verhindert die auf- 
gebrachte Schutzschicht eine Verbindung des pulver- 
metallurgischen Ausgangsmaterials an dieser Stelle. Die 
Bruchtrennung erfolgt daher dennoch an der gewttnsch- 
ten Trennstelle. Dies hat den Vorteil, daB nach dem 



Bruchtrennen und dem Zusammensetzen des Bauteils 
keine Trennfuge vorhanden ist, die das Abroilen der 
Walzkdrper beeintrachtigen konnte. Eine mechanische 
Bearbeitung zur Entfernung der AnriBstelle kdnnte so- 
5 mit entfallen. Es ist jedoch auch bei dieser Ausbildung 
der AnriBkerbe zweckmaBig, wenn durch mechanische 
Bearbeitung die AnriBkerbe, d. h. die mit der Schutz- 
schicht versehenen Bereiche, entfernt werden, da nicht 
immer gewahrleistet werden kann, daB diese Randbe- 

io reiche der Beanspruchung durch die Walzkdrper stand- 
halten, so daB es zu Ausbriichen und somit zur Zerstd- 
rung der Laufflache kommen kann. 

ZweckmaBigerweise wird der Lagerdeckel nach dem 
Abtrennen von dem restlichen Bauteil wieder Idsbar mit 

15 diesem verbunden. Die sich anschlieBenden Bearbei- 
tungsvorgange, namlich Randschichtharten und/oder 
mechanische Bearbeitung zum Entfernen der AnriBker- 
ben und/oder mechanische Feinstbearbeitung, kdnnen 
danach im zusammengesetzten Zustand des Bauteils er- 

20 folgen. Dies hat zum einen den Vorteil, daB eine pas- 
sungsgenaue Bearbeitung der einzelnen Laufflachenab- 
schnitte, die die geteilte Laufflache bilden, erfolgen 
kann. Zum anderen ist es erst bei der Montage des 
Pleuels wieder erforderlich, die Einzelteile voneinander 

25 zu losen, wodurch zum einen ein Vertauschen der cinan- 
der zugeordneten Teile weitestgehend vermieden und 
zum anderen eine Beschadigung der Bruchflache ver- 
hindert wird. Eine Beschadigung der Bruchflache, z. B. 
durch mechanische Verformung, hatte die Folge, daB die 

30 Teile nicht mehr aufeinandergesetzt und miteinander 
verbunden werden kQnnten. 

Zur Herstellung des Formlingsmittels pulvermetallur- 
gischer Verfahren wird gemaB der Erfindung ein Sinter- 
werkstoff mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,5 bis 1 

35 Gewichts-% verwendet ZweckmaBig ist es, wenn der 
Kohlenstoffgehalt 0,7 Gewichts-% betragt Je nach An- 
forderung kann es weiterhin vorgesehen werden, daB 
der Kohlenstoffgehalt mehr als 1 Gewichts-%, z. B. 1 bis 
2 Gewichts-%, betragt Durch den hohen Kohlenstoff- 

40 gehalt des Werkstoffs kann eine ausreichende Rand- 
schichthartung erfolgen. 

Die Randschichthartung kann gemaB der Erfindung 
durch Induktionsharten erfolgen. Dieses Verfahren ist 
einfach und kostengflnstig durchzufiihren. Bei dem 

45 Randschichtharten durch Induktionsharten werden je 
nach Art des Verfahrens Hartetiefen von 0,01 bis 6 mm* 
erreicht Fiir den Fall, daB die Entfernung der AnriBker- 
be erst nach dem Randschichtharten erfolgt, ist es 
zweckmaBig, daB eine grdBere Hartetiefe vorgesehen 

so wird, damit auch nach der mechanischen Entfernung der 
AnriBkerbe und der anschlieBenden mechanischen 
Feinstbearbeitung der Laufflache eine ausreichend ge- 
hartete Schicht auf dem Bauteil vorhanden ist 
Zur Erzeugung einer einwandfreien Bruchflache ist es 

55 erforderlich, daB der Werkstoff ein ausreichendes 
Sprddbruchverhalten aufweist. Dazu kann es zweckma- 
Big sein, daB das Formteil zumindest im Bereich der 
Trennstelle durch gezielte Warmebehandlung, z.B. 
durch KQhlen, vor der Bruchtrennung versprddet wird. 

60 Das KOhlen an der Trennstelle kann beispielsweise 
durch partielles Auftragen oder Aufsprflhen von einem 
verflQssigten Gas, z. B. Stickstoff, erfolgen. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Bauteil mit wenig- 
stens einer geteilten, zum Teil auf einem Lagerdeckel 

65 und zum Teil auf dem Bauteil befindlichen Laufflache 
fur Walzkdrper, das zumindest im Bereich der Lauffla- 
che eine gehartete Randschicht von wenigstens 55 HRC 
aufweist und die Trennstelle zwischen Lagerdeckel und 
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restlichem Bauteil eine durch Bruchtrennung erzeugte 
Trennflache aufweist Dieses Bauteil besteht aus einem 
Werkstoff mit wenigstens 0,5 Gewichts-% Kohlenstoff. 
Das Bauteil ist beispielsweise als Pleuei fOr Verbren- 
nungsmotoren mit einem geteilten Pleuelkopf ausgebil- 5 
det Besonders zweckmaBig ist es, wenn das Bauteil bzw. 
das Pleuei mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ein- 
gangs beschriebener Art hergestellt wird. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher er- 
lautert Es zeigen: 10 

Fig. 1 eine Ansicht eines Pleuels, 

Fig. 2 eine Lagerdeckel nach der Bruchtrennung, 

Fig. 3 die Einzelheit III gemaB Fig. 1 und 

Fig. 4 die Einzelheit III gemaB Fig. 1, jedoch in einer 
anderen Ausfuhrungsform. 15 

Das in der Zeichnung dargestellte, als Pleuei ausgebil- 
dete Bauteil 11 weist einen Schaft 12, ein kleines Pleuei- 
auge 14 und ein groBes Pleuelauge 15 auf. Das grofle 
Pleuelauge 15 ist geteilt ausgebildet, wobei das in den 
Fig. 1, 3 und 4 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel einen 20 
Zustand des Pleuels vor der Bruchtrennung des Lager- 
deckels 18 von dem restlichen Pleuei 13 darstellt 

Ir* Bereich der Trennstelle, die im wesentlichen ent- 
lang de* - bene 16 verlSuft, ist im Bereich der Laufflache 
20 eine Annu^-he 17, 24 vorgesehen. Um MiBver- 25 
stSndnissen vorzubeugt.*:. wird an dieser Stelle darauf 
hingewiesen, daB mit der LauiT^che jeweils die der Wel- 
le zugeordnete innere Oberflache des groBen Pleuelau- 
ges unabhangig von dessen mechanistiier Bearbeitung 
zuverstehenist 30 

GemaB dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 3 ist die 
AnriBkerbe 17 in etwa keilfdrmig in die Laufflache 20 
des Pleuels 11 eingearbeitet Es sind jedoch auch andere 
Ausbildungen der AnriBkerbe moglich. Die AnriBkerbe 
17 kann beispielsweise durch mechanische Bearbeitung 35 
oder durch entsprechende Ausbildung des PreBwerk- 
zeuges far die Herstellung des Grunlings auf der Lauf- 
flache angebracht werden. In der Ausfuhrungsform ge- 
maB Fig. 4 ist eine geschlossene AnriBkerbe 24 darge- 
stelit, die bei der Herstellung des Formiings mittels Sin- 40 
terschmieden nach dem Aufbringen einer Schutzschicht 
nach dem Sintern durch den Schmiedevorgang ge- 
schiossen worden ist Die Schutzschicht ist beispielswei- 
se als Oxidschicht ausgebildet, die dadurch hergestellt 
wird, daB der Formling mit der AnriBkerbe nach dem 45 
Sintern durch die Luftatmosphare zum Schmieden ver- 
bracht wird. Die ursprungliche AnriBkerbe kann auch in 
diesem Fall durch entsprechend ausgebildete PreB- 
werkzeuge oder durch mechanische Bearbeitung herge- 
stellt worden sein. 50 

In Fig. 3 ist ein Lagerdeckel 18 nach dem Bruchtren- 
nen desselben von dem restlichen Pleuei 13 dargestellt 
Die durch Bruchtrennung erzeugte Trennflache 19 
weist eine groBe und unregelm&Bige Oberflache auf, die 
jeweils nur zu der entsprechenden Trennflache des rest- 55 
lichen Pleuels 13 paBt. Der Lagerdeckel 18 wird nach 
dem Bruchtrennen in der Regel mittels nicht dargestell- 
ter Pleuelschrauben wieder mit dem restlichen Pleuei 13 
verbunden. Die Bohrungen fur die Pleuelschrauben 
kdnnen dabei vor oder nach der Bruchtrennung ange- 60 
fertigt werden. 

Das Pleuei weist im Bereich der Laufflache 20 einen 
randschichtgeharteten Bereich 22 auf, der in der Zeich- 
nung durch die strichpunktierte Linie 23 dargestellt ist 
Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 65 
beispiel ist die Hartetiefe grOBer bemessen als die Tiefe 
der AnriBkerbe 17 bzw. 24, so daB auch nach entspre- 
chender mechanischer Bearbeitung zur Entfernung der 
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AnriBkerbe 17 bzw. 24 und anschlieBender Feinstbear- 
beitung zur passungsgenauen Bearbeitung der Lauffla- 
che 20 eine ausreichend bemessene Schicht grdBerer 
Harte vorhanden ist 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten AusfQhrungs- 
beispiel wurde die Bruchtrennung nach dem Rand- 
schichtharten erfolgen. Es ist natQrlich auch mdglich, 
daB das Randschichtharten nach dem Bruchtrennen er- 
folgt wobei in etwa die gleiche Hartetiefe — wie in der 
Zeichnung dargestellt — eingestellt werden k6nnte. 

Vorstehend wurde uberwiegend von einem pulver- 
metallurgisch hergestellten Pleuei gesprochen. Es sind 
natiirlich auch andere Herstellungsverfahren, z.B. 
Schmieden, des Pleuels moglich, soweit diese Verfahren 
durch den erhdhten Kohlenstoffgehalt anwendbar sind. 
Inbesondere mufi eine einwandfreie Bruchtrennung des 
Bauteils gewahrleistet sein. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils (11) mit 
wenigstens einer geteilten, zum Teil auf einem La- 
gerdeckel (18) und zum Teil auf dem Bauteil (11) 
befindlichen Laufflache (20) fOr Walzkdrper, bei 
welchem Verfahren zunachst aus einem Werkstoff 
mit wenigstens 0,5 Gewichts-% Kohlenstoff ein 
Formteil hergestellt wird, von dem der Lagerdeckel 
(18) mittels Bruchtrennung abgetrennt wird, und 
das Bauteil zumindest im Bereich der Laufflache 
(20) durch Randschichtharten mit einer Harte von 
wenigstens 55 HRC versehen wird. 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Formteil mittels pulvermetallur- 
gischer Verfahren hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Randschichtharten vor der 
Bruchtrennung des Lagerdeckels (18) von dem 
restlichen Bauteil (13) erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Randschichtharten nach der 
Bruchtrennung des Lagerdeckels (18) von dem 
restlichen Bauteil (13) erfolgt 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB die Laufflache (20) 
durch mechanische Feinstbearbeitung passungsge- 
nau bearbeitet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Lagerdeckel (18) 
nach der Bruchtrennung ldsbar mit dem restlichen 
Bauteil (13) verbunden wird und die mechanische 
Bearbeitung und/oder das Randschichtharten im 
zusammengesetzten Zustand erfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB im Bereich der 
Trennstelle (16) zwischen Lagerdeckel (18) und 
restlichem Bauteil (13) wenigstens eine AnriBkerbe 
(17, 24) vorgesehen wird, daB nach der Bruchtren- 
nung die AnriBkerbe (17, 24) durch mechanische 
Bearbeitung im wesentlichen vollstandig entfernt 
wird und anschlieBend das Randschichtharten und 
die mechanische Feinstbearbeitung der Laufflache 
(20) erfolgt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der 
Trennstelle (16) zwischen Lagerdeckel (18) und 
restlichem Bauteil (13) wenigstens eine AnriBkerbe 
(17, 24) vorgesehen wird, deren Tiefe geringer als 
die durch das Randschichtharten erzielte Hartetie- 
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fe bemessen ist und daB die AnriBkerbe (i7 24. be! 8 
der mechanischen Bearbeitung und/oder der me 
charuschen Femstbearbeitung der UufflSchl Ed\ 
im wesentHchenvoilstandigeftfemtS 6 (20) 

11. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 10 

Shf S ,edCn / efertigt wird > wob « die Anrifl- 15 
kerbe (24) vor dem SchmiedeprozeQ hereesteUt 

ShLS emer f<* ut2schi <*< vLehen und S 
s S ch h Sen e K eB ,m wesendi ^" vollstandigge™ 
12. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 11 « 

14. Bauteil aus einem WerkstoH mil weniesten* n •! 

16. Bauteil nach Anspruch 14 oder 15 dadurrf, « « * 

17. Bauteil nach einem der Ansprilche 14 bis 16 

Jleuel n„t einem geteilten **rtZ^J£££ 



Hierzu l Seitefa) Zeichnun^n 



50 



55 



60 



65 



E «Oe280A1.l_> 



ZEICHNUNGEN SEFTE 1 



Nummer: 
Int. Cl. B : 

Offenlegungstag: 



DE 43 06280 A1 
B22F 3/16 

8. September 1994 




FIG. A 



408 036/51 



